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Beschreibung 


Die Erfindimg bctrifft dncn Prcflroantcl fur cine 
PrcBwalzc; die yn"> Bebuxdcln bahnfOmu^^ Gutcs, 
vorzQgsweise zmn Entw&ssern cincr Fascrstoffbahn 
dienl, sm einzdnen mit den Mcrkmalcn des Oberbegrif- 
fes dc$ Anspnichs 1, die aus dw DE-OS 19 23 784 be- 
kannt sind Die PreBwilw bfldet mit einer Gegcnwalzc 
einen Preflspalt Der PreBmantd irt sdJauchlSraig, al- 
so in Uraftngsrichtung endlos. Er ist auDcrdem flcxibel 
iind flOssigkeitsdidst Durch das Iimere des PreBxnantels 
entrccki och im cingebautea Zustand cin leststefaend 
Oder drchbar gdagcrtcrTragkfirpcr, 

Der crfindungsgcmiBc PreDmaniel ist stets flussig- 
kdtsdjcht, wcO idnc Inncnsdte in der Regd dncn 
Sdmucnniuelfiim aufweisen muB uod wci2 von dcm 
Sdmuenmtcd nichts nadi auBen dilngen darL Anson- 
stcD bestfinde die Gefahr, dafi die zu bdianddnde Bahn 
verKhmutztwird. 

GemaB der DE-OS 19 237M hat jcdcs der bdden 
Enden des Prefimantds eine radiaJ nach innen umge- 
fonnte, riumijch gekrilmmtc Rand2onc» die nach Art 
cines Autordfeiu dncn Wulst aufweist Diese Randio- 
ne ist mit H2fe eincs Spannflanschcs an dncr Stirnsdte 
dnes sdicibcnformigcn Mantdtragclemenis bcfcstigt, 
das aiif dem TVtgkfirpcr drehbar gelagcrt ist. Die Befe- 
stigung ist flQssigkdtsdicht. d h. der PreBmantd licgt im 
Bereidi einer stiniscitigcn,ringf6nnigcn DichifUdie am 
Mantdtragdcmcni an. Die den Wulst aufweisende 
Randzone crstrcckt sich ziemlidi wdt zur Walzenachse 
bin. Das hciOt, der innerc Umfang des flexiblcn PreB- 
mantds ist im Bcrrich der stimsdtigcTi Offming wcscnt- 
lidi kldncf als im Bereich der PreDzonc Dies crsch wert 
das ObciTaehen dci Preflmanlcls uber den Tragk^rper 
und abcr & am Tragkdrpcr zur PQhrung des PrcBman- 
tell vorgesehcncn Elcmcmc (z,B, Ldtwalzcn im Fallc 
der bekannten PreBwalze> 

Dcr crrmdungsgcmlBe PreBmantd soH {wie bckannt 
aui der DE-OS 31 02526) vorzugswcisc aus cincm ar- 
mierten und vcrhaimismftBig hanen Kunststof f, z. B. Po- 
lyurcthan, hergestdlt sdn, wobd ab Armierung vor- 
zugswcisc ein verhaltnismaBig strifes Gewebc vorgcse- 
hen wird Preflmintel dieser Bauart wcrden, insbcsotw 
dere in Walzenpressen mit fl&chigem PreBspalt. bevor- 
zugt wen ne den hohen Rdb-Beanspruchungen im 
Daucrbctrieb ziemhdi gut standhaJtcn. Schwcrigkeitcn 
berdlet jedodi das fliissigkdtsdichte Verbinden cines 
sokhen PreBmantds mit den Manteltragelementen 
(vorzugswdse ManlcltragschcibcnX Bisher hat man 
versucht gemiB DE-OS 33 1 1 998 odcr 33 17 4S6, die 
bdden Enden des flexiblcn PreBmantels nicht an dner 
SUmsdtc londern an dcr ftuOcrcn, zylindrischcn Um- 
fangsfiache der Mantdtragsdseiben zu beFestigcn. Der 
Vortril dieser Methode iit, daB dn Umformen der PrcB- 
mantd-Enden in Rkhtung zur Walzenachse hin nichi 
erforderiich ist En Nachtcil isi jedoch, daB die erfordcr- 
liche FlQssigkdts-Diditheit nur mil groBcm Aufwand 
erreicht wenlen kann. Es ist r&mlich sehr schwierig. den 
IxmcDumfang cines PreBmantels, dcr von Zdt zu Zcii 
ws**en VerschldB gsgcn eincn neuen siisjetsiischi wer- 
den muB. genau passcnd zum AuDendurchmesser dcr 
Mantdtragsdiciben zu fcriigea 

Der Erfindung licgt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
den im Oberbcgriff des Anspruchs \ defmiertcn PrcB- 
mamct deran weilerzubildcn, daB beim Zusammenbau 
der PrcBwalzc mit mttglichsl geringem Kraft-Aufwand 
flber den Tragkdrpcr gezogen werden kann und daB 
uotzdcm mil einfachen Mittcln eine absolul nassig- 


kdtsdidite Verbindimg zwisdien den Enden des PreB- 
mantels und den Mantdtragdemeoten uod zuglddi can 
guter Rundlauf des PreBnnntds hcrsteSbor sina. 
Die Losung dieser Ani^be ist im Kenuxtchen des 
5 Anspnichs 1 angegcben. Danadi ist der PreBmantd er- 
nndungsgemifi derart ausgebiUet, daB es mdgjich wird, 
das Formcn dcr sdrnsdtigcn Dicbtfllche am PreBman- 
td erst dann durchzufflhrcn, nadidcm der PreBmantd 
flbcr den Ttagk^rper und die Mantcltragelcmcnte {vor- 
10 zugswdse Mamdtragsdjeibcn) gezogen worden itt. 
C^es gflt zumindcst fOr dasjenige Ende des PreBmantels* 
welches bdm Obenkhcn auf den Tra^drper vorae ist 
(d b. vortiuscilt). Das andere Ende des Pre&nantds 
kOnntc bd Bedarf sdion vor dem Oberzichcn umge- 
15 fonntwerden,um^stinisdtigcE>LchtfiadjezubDden- 
Vorxogswdse wird man jedoch beide Enden des PreB> 
mantels gldch bdiaxiddn. d h. audi das hintere Ende 
erst nadi dem Oberziehen tmiformen. Mit anderen 
Worten: Der PreBmantd wird als sdilandifdrmiges* nur 
20 cinfads gekrOmmtes Gd>Dde hergestdlt und (vorzugs- 
weise an beiden Enden) mit einer Vielzahl von (einer 
Verzahmmg &hnelnden) Zungen und dazwisdsen be- 
fmdBcbcn Aussdirnlten verschen. In dieser Form kann 
sodann der PreBmantd auf den TragkOrpcr gezogen 
25 werden. Erst danadi werden die rSumlidi gekrummten 
Randzonen geformt 

Ein solches Vorgehcn ist bd Walzen andcrer Art 
sdwn brkannt au$ der US-PS 34 52 414. Dort ist abcr 
der PreBmantd porfls; cr besteht nfirnhdi ausschlicBlich 
30 aus cinem Sicbgewcbe. Soraii besteht don nicht die 
Notwendigkdt, den vom PreBmantd umschlossenen In* 
nenraum abzudichten. FolgUch f ehlen dort auch jegliche 
Vorkehrungen zum Bilden dner glattcn Dichtflfiche, so 
daB sid) die stimsdtige Randzone des Gewebemantds 
33 inPaltenlegt 

Im iibrigen muB man folgendcs beriicksichtigcn: Dai 
Bilden dner rlumlich gekrQramtcn Randzone ist bd d- 
nem remcn Siebgewcbc verhatnisra&fiig dnfadi, weil 
sich ein solches Gewebc bekanntlich leicht verforinen 
40 laBL Dagegcn ist das Vcrformen cines flussigkeitsdich- 
ten und (wie schon erwfthnt) aus dnem ziemiich harten 
und armierten Kunststoff bestehendcn PreBmantds we- 
sentlich schwierigcr. 
Zwar besteht hierbd die Gefahr. daB sich bci dcm 
45 Umblegen dcr PrcBmantel-Randzonc in Richtung zur 
Walzenachse Falten bilden. Dcshalb wurde die Brauch- 
barkeit des crfindungsgemaBen PreBmantels zunJlchst 
angczwcifclt Jedodi zdgtc sich nach langwierigen Ver« 
suchen, daB es dank der crfmdungsgcmiBcn Gcstdtung 
50 dcr PreBmantclendendochm^glich ist nach dem Ober- 
ziehen des PrcBmanids auf den TragkOrpcr cine falten- 
frcic, glaitc stimsdtige DichtfUche hcrzustdlcn. unier 
Bildung dner riumUch gekrOmmten Obcrgangszonc 
zum normalen, rylmdrischcn Tdl des PreBmantds. Dies 
35 gdingt gcmafl der Erfindung dadurch» daB der PreB- 
mantd wie schon erwfthnt. an dncr Randzone oder an 
bcidcn Randzonen durch Heraustrcnncn cincr Vielzahl 
von ungcffihr dreicckigcn odcr trapezTdrmigcn odcr 
auch rcchieckigcn Ausschnittcn glcichmfiBig Ober den 
*A Umfang zahlirichr. d b- wenipxtcnji 30 Zungen gcbildct 
sind Nach dem Oberziehen des PreBmantds auf den 
TragkSrpcr werden dann zunichst die Zungen in Rich- 
tung zur Walzenachse umgcbogen und z. B. mit Hilfe 
von Zugspanndemcnicn in dieser Richtung gespannu 
69 Wic wciier unlcn crlauieri, ist cs auch m6glich. das Um- 
formen durch die Einwirkung von Druckkraftcn zu be- 
wirkcn. E>c das Material des PreBmantels, wic schon 
crwahnt* ziemiich stdf und dennoch flcxibel ist, werden 
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in jcdcm FaB die Zungen bcira Umformcn nlcht ge- 
Imiclcir vidmehr bfldct sich zwisdien dcm zyiindrischcn 
Tdl dcs PrefinunteiK und den Zvngen ein genmdeter 
und wulstartig auxgcbautcr ObcrgnngsbcreicK Glcich- 
zcitig wird die Randzone des PixEmantels (gcnaacr: der 
von den Aussdmitten frae Bcrcjch dcr Randzone) in 
Umfingsrichtung gesUudit d h- cs bildet sich am Rand 
des PreBmaniels cine stimseitige Dicfatfl2cfae, so dafi 
numnehr dcr PrcBmanicl durch Montieren dcs Spaiin- 
flansdics am Mantcltragclemcnt, bcfestigi wcrdcn 
kann, Ene wescntlicfac Voransjctzung dafur, dafi die 
stiniscitigc Diditflfichc faltcnfrei wird, ist das Vorhan- 
deosdn eincr genfigend ^roficn Anzahl von Zungen. }e 
stcifer das Material des Prefimantds ist, urn so mehr 
Zimgen soUcn vorgesehcn wcrdeiL Die Langc dcr Zun- is 
gen {= Tiefc dcr Ausschnittc) ist belicbig (GroBenord- 
nung 50 bis 100 mm). Es verstebt sich, dafi die Gesamt- 
)Sngc dcs PreBmantels, quer zur Umlaufriditiing gcmes- 
sen, um cine Zungen-LSngc bzw. um zwei Zmigen-LSn- 
gen gtpfier gew&hlt werden muQ. Beliebig in aucb das 2> 
Breiten*VerhAltnis zwisdien den Zungen und den Aui- 
scfanitten. Bci Vcrsuchcn hat sidi dn BreitenverWWtnis 
von ctwa 1 : t bewShrt. GQnstig ist es audi, den Grund 
dcr Aussdinittc gcrundct auszuffihren; eckige Aus- 
schnittc sind jcdodi ebenfalls moglich. 

Dtnch das Vorbandensein der Zungen und der Aus* 
sdmitte wird aber nicht nur das Bilden der stimsdtigen 
Dichtflidie eridchtcrt, sondem — im Zusaminenwirkcn 
mit am Mantdtragelcmcnt vorgcschenen Vorspningen 
^ auch nodi folgendes erreicht: 

Der Gnmd jedes Ausschnittes (oder eines Teiles der 
Attssdmitte) winl zum Zentneren des PreBmantels be* 
nutzL Hicrzu wcrdcn cinerscits die Gr6Be und Lagc dcr 
Aussdmittc im PrcBtnante] und anderer^its die Anord* 
nung dcr VorspriJngc airf der Sdmseite des Manleltrag- 
demenls auTdnander abgcstimmL Man erziclt hier- 
durdi in bcsondcrs cinfadier Wdsc und ohnc besonde- 
rcn Zeitaufwand *5inen gutcn Rundlauf dcs PreBmantels. 
Hicrbci ist zu bcdenken, daB der PreQmantel wenn er 
fttr dnc Prcfiwatre mit festslehendem Tragkorper vor* 
gcscbcn ist, nach dncr Betriebsdauer von (in dcr Gr6- 
Benordnung) ciiugen Wodien oder Monaten abgcnutzt 
ist und gegcn einen neuen ausgetauscht werden muB. 
Dicser Ausuusch des PreBmantels kann gemtB der Er- 
fmdung. wie schon erwShnt, mit emfachen Mittebi und 
in kurzer Zeit crfolgen, ohnc daB die Wake aus der 
Maschinczu der sie geh6rt ausgcbaut werden muB. 

Wdtere EHlateningen zur Erfindung: 

A. Es ist denkbar, daB man, um das Umformen der 
Randzoaen dcs PreBmantels zu erleichtern, das Dicht- 
flachenpaar kegdig ausbildet Jcdoch gelingt das Um- 
formen dcr Randzone des PreBmantels im allgem einen 
audi dann, wenn das Diditflftchenpaar in ciner tchsnor- 
malcn Ebene llegt 

B. Die crzidbare Breitc dcr DichtflAche am Rand dcs 
PreBmantels ist abhingig vom Durchmcsser und somit 
vom Umfang der Walzc. Jc grOBcr der Walzendurch- 
messer und je schw&cher somit die KrQinmung des 
PrcBmanteb in Umlaufrtchtung ist, um so breiter wird 
die hwtfllb?"*" Did»rn*rhc. ohne daB die Gefahr der 
Biidiing von Fallen entsteht. Die Ublichcn Walzendurch- 
messer licgcn ciwa zwischen 0^ und 2 m, die hcrstclJba- 
rc EHchlflichcn-Brdte ungefahr zwischen 5 und 40 mm. 
Die Dicbtn&chen diescr Breite (auch wenn nur eine 
Breite von clwa 5 bis 10 mm crrdcht wird) sind ausrei- 
chend, um dnc voUkommene Abdichtung zwischen dem 
flexiblen PreBmanlel und den Manteltragclcmcnten zu 

rrviff>lp.n. 


Wcsentfefa ist bierbei, daB sidi die Randzone dcs 
Prefimantds - trotz der hohen Stdfi^it des Mantd- 
Werkstoffes — haupts&dilidi dank der grofien Anzahl 
der Zungen und Ausschnitte derarc gleichndBIg verfor- 
meo liBt. daB sic genOgend satt an der Sdnisdie dcs 
Mantdtragdements aniiegL 

C Bd der schon erwihnten Bauweisc gcm&B DEOS 
33 11 998 zdgte es sidu daB im PreBmantrl bdm Um- 
lauten durch die Ptefizone hohe Zugspannungen auftre- 
ten. msbesondere in den Bereicfaen rwiscben der PreB- 
zoDC und den Mantehragdexnenten. Diese stflndig 
wedisehiden Zugspannungen verursadien vondtigen 
VcTsdiietB des PreBmantels, dnersdts an den Randem 
dcr PreBzonc und andererseits an den Einspannndlen 
zwischen den Mantdtrag dement en tmd den Spannflan- 
sdiec Durch die erfindungsgemafie Ausbildung des 
Prefimantds und durch die beschriebene Umformung 
BciDcr Randzonen gelingt es nun Qberraschend, die ge- 
nannten Zugspannungen und den daraus resuliierenden 
VerschieiB weitgehcnd zu vermdden. Dies ist wohl dem 
Ihnstand zu verdanken, daB »ch bd der beschricbenen 
Verformung der Randzoneu des PreBmantels, wie schon 
CTBi^t, dn rSumiidi gekrtoimtcr Obcrgang bildet 
(vom normalen zylindrisdien Bereich des PreBmantels 
25 zar stimsdtigen Diditflachc) und daB sich der PrcBman- 
td in der Obrrgangszone mdstens etwas wulstartig aus* 
bancht Hierdurch erhllt der PreBmantd eine wcsent- 
iidi verbesserte axide Nachgiebigkdt 
Das hn Unteranspruch gcnannte Merkmal und wdie- 
30 re Vortcile der Erfindung wcrdcn nachfolgcnd anhand 
des zdchncrisd) dargesteQten AusfUhnmgsbeispieles 
criiutcn. Die 

Fig. 1 zeigt dnen PreBmantel in einem radiden Tdl- 
sdmitt divch em Ende ciner PreBwalze mit cincr Man- 
as tdtragscheibe und mit Zugspanndementen. Die 

Fig. 2 zeigl einen Scktor dcr PrcBwalzc der Fig. 1, 
gcsehen in Riditung des Pf dies II der Fig. I, Die 

I^. 3 zdgt den PreBmantd alldn in eincr SchrAgan- 
sidrL 

Die in den Fig. I und 2-dargesielltc PreBwalze hat 
einen nicht-roticrcnden Tragkfirpcr 24, dcr an seincn 
beidcn Endcn (von denen nur eines sichtbar ist) mit je 
einem Lagerzapfen 24a in einem Lagerbock 25 abge- 
stOtzt ist An seiner AuBenseiie hat der TYagkdrpcr in 
4S bekannterWciscdneAu5nehmung24^indcreinPrcfl- 
schuh 26 angeordnet ist, dessen ULnge ungefahr der 
Brdte der zu behanddnden Papicrbahn entspricht Um 
den Tragk6rper 24 und den PreBschuh 26 lauf t cin end- 
loser, sdiiauchffirmigcr PreBmantel 10. Durch Beauf- 
schlagen mit dnem Druckmittd kann der PreBschuh 26 
den PreBmantd 10 gegcn eine (in der Zdchnung wcgge- 
lassene) Gegenwalze andrOckoru 

An jcdcm Walzenende ist auf dem Lagerzapfen 34« 
ein Lagerring 11 axid vcrschiebbar, jedoch nicht drch- 
bar angeordnet Auf dem Lagerring 11 1st dne Mantd- 
tragschdbc 12 mit Hilfc eines WflJzlagcrs 13 drehbar 
gdagcrt An der auBeren Stimseite dicser Mantdtrag- 
scheibe 12 ist die radial nach inncn umgcformtc Rand- 
zone des PreBmantels 10 mittcls dnes Spannflanschcs 
15 und mittds Schraubcn 16 befcstigt Zur Erieichte- 
ning der Montage kann der Spannflansch 15 in Scgmcn- 
te lundlichcr Gr6Be untcrtcilt sein. AuBcrdem kOnncn 
die Segmcnte Nascn 17 aufwcisen, die in cine Ringnul 
16dcr Mantdtragscheibe Upasaen. 

Um den Innenraum dcr PreBwalze, dcr vom PreB- 
mantel 10 und den Mantel tragschelben 12 begrenzt ist 
nach auBcn abzudichten, ist folgendes vorgesehcn: Der 
PreBmantd 10 besteht im wesentltchen aus einem flfls- 
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sigkeiisdichtcn Kunststofl 2. B. Polyurcihan: cr i$t vor- 
zugsweisc mil eincm formbcsiindigcn Trfigcrgewebc 
trmicrt dw in bekinntcr Wdsc tus Umfang- und 
Lftngsfadcn rujammengescizt iiL Die auBcre Sdrmeite 
dcr Mantciirag3chcibc 12 und die Randzone des Pre3- 
fCMjiieb IC bilden mileiniLnder ein DkrhtniidicnpftKr, 
dcMcn Brcitc in Fig. 1 mit B bczcidinci ist Uxn die 
Dichtbeit mit noch bdhcrcr Sichcrbcit zu gcwflhrieistcn, 
kOmicn m der Manteltnigscheibc cine Ringnut und dar- 
m cin 0-Dichtring 23 vorgcsebcn wcrdcn- ScfalieQlich ist 
luf der AuBcnsciie des WiliUgert 13 ein Wellcndicht- 
ring 19 vorgcschcn, der in eincm an dcr MBnteltrmg- 
scheibe bcfestigten Gehflusenng 20 ruht 

Zum axialen Spanncn dci PrcBmantcis 10 sind rwi- 
sdien don Tragkorptr 24 uad eincm Flansch 14 des 
Lagcrringes 11 Schraubcndnjckfedcm 21 cingcspannt 
Um die Montage des PrcBmanids 10 aaj cricicbtcm, 
bcfindct sich bn Ugerbock 25 wenigstcna cine Druck- 
schrtiibc 22, mit dcrcn Hilfe dcr Lagcning 11 zusam- 
men mit dcr Mantdtragschcibc 12 vorflbergcbend el- 
was nSher tn den Tragkttrpcr 24 gcrtdci werdcn kann. 

Die Fig. 3 zeigl den Zustand des PrcBmaniels 10, be- 
vor cr auf den Tragk^rpcr 24 aufgczogen worden ist. Er 
hat hierbci cine langgestrccktc ungefilhr zylindriscbe 
Grundform. Von den bddcn stirnseitigen Endcn her 
sind zahlrciche, ungcflhr drcieddgc Anwdmitte 29 ein- 
gcarbcitci, so daB ungcfihr trapezfflrmigc Zungcn 28 
sicben blciben, die sich in acfasparaUclcr Richtimg cr- 
itrccken. Zur Vcrcinfachung der Zeichnung ist dcr 
PreBmantcI in Fig. 3 (in Schragansiciit) als Krciszylindcr 
dargcstelll In WirkUchkeil wird jcdoch scin Qucr- 
schnitt wcgcn dcr Flcxibilitai des Materials, von dcr 
Kreisform nithr odcr wcniger stark abwcicbcn. Wie aus 
dcr DErOS 33 11 998 bckannt ist, wird die Umfangslin- 
gc dcr Innenseitc des Preflmaniels (entsprechend dcm 
in Fig. 3 gczcidmcten limcndurchmcxscr J^so gcwiWi, 
daB ein gcwisser Abstand zwischcn dem PreBmantcI 
und dcm Tnigk6rpcr 24 bestcht AuBcrdem wird man in 
dcr Rcgcl den AuBcndurchmcsser der Mantcltragschci- 
bcn 12 gcringfugig klciner ate den Inncndurchmcsser d 
des PreBmantds 10 w2hlea.Somit kann der PreBmantcI 
10 mit nnr geringem Kraftaufwand Obcr den TragkSr- 
per 24 und die Mantdtragsdiciben 12 gczogen werdcn. 

Die Ltoge L des von Ausschnittcn 29 freacn Tciles des 
PreBmantcls richtct sich nach dcm ungcfthren Abstand 
A (Fig. 1) zwisdien den auflcrcn Stirnfladien der Man- 
tcitragschdbcn 12 und oadi dcr Brcitc S-dcr Diditfli- 
che. I>ank dcr schon crwahntcn Verschiebbarkcit dcr 
Lagcrringc 1 1 kann der Abstand A variicrt werdcn. Die 
LaDge 2 dcr Zungcn 28 (und somit £e Gcsaintl&igc G) 
des PrcBmanids 10 wird derart gcwfthlt,daB die Zungcn 
28 im fertigmonticrten Zustand des PreBmantds fiber 
den SpannfLansch 15 hinaus radial nach innen ragen. Mit 
andcrcn Wortem Es wird dafOr gesorgt daB dcr Ab- 
stand 5 von der PrcBwalzcnadise zu den Endcn dcr 
Zungcn 28 kiciner tst als der Abstand r von der PrcBwal- 
zenacbse zur radial inncrcn Begrcnzung des SpannflaD- 
sdies 15 (Fig. 2). 

Bd dcr Hcrstdhing dcr zylindriscbcn Grundform des 
PreBmantds kann roan von dcr folgcnden M5gfichkch 
Gcbrvuch machcn: Man fertigt zun&chst einen 
Scfalauch, dcssen Lflnge cin Mehrfaches der Gesamtlan- 
ge G cntspncht Hiervon wird dann das jewcals benfitig- 
tc StOck von der LIngc G abgcscfanittcn. 

Zum Umfomcn des PreBmantds tO aus der in Fig. 3 
gezeigten gextrecktcn Gcstalt in £c Form gcmiS den 
Fij- 1 und 2, bci der die Randzoncn des die Linge L 
aufwdseodcn PreBmantd-Tdles nadi Art ernes Flax>- 


Bdtes nach innen ragen und dnc glatte DichtHftcbe bil- 
den, wird foigcndcrmaBcn vorgegangen: 

Die Spannflanschsegmenie 15 werdcn cntwedcr ganz 
entfemt odcr auf cinen mOgBchst groflcn Abstand von 
s den Mantdiragscheibcn 12 dngestcilt Einc Zungc 28 
r.ach dcr andcrcn (odcr jcwcib rwd paarweisc radial 
gegenubcriicgende Zungcn) wird bzw. werdcn um die 
abgenindctc iuBerc Kante I2ji dcr Mantdtragschcibc 
12 radial nacfa innen umgebogen. Dabd «ird an dcr 
10 Spitzcjcdcr Zungc 28 cine Schraubcniugfedcr 30 bcfe- 
stigt und deren andcres Eodc <-» nach dcm Spannen der 
Fedcr - an dncm Drahtring 31 cingchftsgi dcr den 
Lagcrring 1 1 odcr (wic in den Fig. 1 und 2 dargestdh) 
deo Gehiusering 20 lose umspannL In Fig. 2 sind zur 
js Verdnfadiisig to Oarstdhing dnsgc dcr Fcdcrr, 30 
w^gdas&en. 

Durdi die Vidzahl dcr radial nach innen auf die Rand- 
zone des PreBmantds wiikcndea Zugkrftf te wird gemiB 
Fig* 1 die rtumlich gekrOmmtc Form der Randzone gc- 
20 biidct Hierbd wird iro Berddi der Brcitc B der Dicht- 
niche das Material gestaucht, wfthrcnd cs sidi auDcr- 
halb der DiditflScfae in der Regd ctwas ¥rulsurtig aus- 
baucht. 

Wic man aus Fig. 2 crkenm, ist in der SuBeren Stim- 
25 sate der Mantdtra^^dbe 12 zwischcn je zwci 
Sdiraubcn 16 ein Vorspnmg 27 in Fortn eincs Bolzens 
angconinct Die Anzahl der Sdunuben 16 und dcr Bol- 
zcn 27 zusammengenommen ist gldch der Anzahl der 
Zungcn 28 bzw. Ausichmtte 29. Die Anordnung dcr 
30 Sdiraubcn IS und der Bdzen 27 ist derart gewAhlt, daB 
sic gcnau m die Aussdraittc 29 passcn. Vorzugswdsc 
werdcn die Schrauben 16 und die Bolzcn 27 anf dn und 
demsclben Tdlkros angeordnct, so daB die Ttefc z 
(Fig. 3) bci alien Auasdmitten 29 gidcfa groB gemadtt 
25 werdcn karni. Hiervon kann jcdoch audi tbgcwichcn 
werdcn. Vortcflhaft ist es auch, wie in Fig. 2 dargestdlt, 
gleidj vid Schrauben 16 und Bolzcn 27 vorzuscbcn und 
diesc abwcchsdnd am Umfang zu vcrteOcn. AuBerdcm 
ist cs zweckmiflig. die Dorchmesscr dcr Schrauben 16 
40 und dcr Bolzcn 27 glddi za madicn; dadupch kOnnen 
ailc Ausschmtte 29 des PreBmantds 10 gicich geformt 
wcrdcn- 

Bci dcm zuvor beschriebcnai Umfbrmen dcr Rand- 
zone des PreBmantds 10 werdcn die Zungcn 28 so wcit 
45 inRichtungzurWalzcnachscge20gcn,bisderGnmd9 
(Fig. 3) dcr Ausschnitte 29 an den Bolzcn 27 (bzw. an 
den Schrauben 16, wenn <Ucsc rocht entfemt rim^) a n- 
licgt Man enridt hierdurch schr rasch eincn zentrischen 
Sitz des PreBmantds 10 und somit im Bctrieb dncn 
50 gutcn Rundlauf. Nach dcm Einspannen dcr Randzone 
des PreBmantds 10 zwischcn die Mantdtragschdbc M 
und den Spannflansch 15 konnen die Fedcm 30 laid der 
lose Drahtring 31 cntfcrm werdcn. SchiicBlich wird die 
Druckschraube 22 vom Lagcrring 11 gdost, so daB die 
55 Druckfcdcro 21 den Prefimantd 10 hi aadalcr Ridttung 
spannen kfinnca Wenn dcr Spannflansch 15 zur Monta- 
ge des PreBmantds 10 nidit von der Mantdtragschcibc 
12 cntfcrm wdL so daB die gcl5stcn Schrauben 16 in der 
Schdbe 12 vcrbldben. dann durftcn cfie Sdiraubcn 16 
GO aDcin rum Zcntricrcn des PreBmantds 10 ausrdchen; 
d. h. man kiBnntc auf Vor^rflnge 27 verzfchtcn. 

Dcr crfindungsgcmiflc Prefimantd ist auch anwcod- 
bar bci ciner als ganzcs drehbarui PreBwalzc, die dncn 
kwcn Obcnaig in Fonn des oben besduiebeneD PrcB- 
65 mantels 10 aafwdst Dabd ist dcr TVa^rpcr als drch- 
bar gdagcrter und desfaatt) kreiszylindrischer Walzeo- 
kOrper ausgcbildet 
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PttenUnsprGche 

1. Prcflmantcl FOr einc PrcBwabCi die zum Bchan- 
dein bahnffinnigcn Guics. vorzugsweisc zum Eni- 
wisscm einer F»serstoffbahn dient und mit einer s 
Gcgenwatze einen PrcQspalt blldet, mit den foigen- 
den Mcrkmalen: 

t) dcr PrcBraanicl (10) ist schlauchfarmig, fie- 
xibel und nossigkeitsdicht: 

b) der PreDmtntel ist &n jedein Walzenende to 
mil cincm Mtntcltragelement (Sdicibe 12, 
Ring 42 oddgl.} verbindbar, das auf einem 
feststehenden oder drdsbaren Tragkorper(24; 
44) dreU>ar geUgert ist; 

c) an jedein Walzenende ist eineRandzonedes is 
Prefimantels (10) zur Bildung eincr an einer 
Stimscite des Manteliragdements (12; 42) be- 
festigbaren, ringfannigen Dichtflilche (Bjyot- 
gesdien; 

dadurdigekennzeichnet, 20 

d) daB an jcdcm Walzenende an die zur Bil- 
dung der genannten DichtfUdie (B) vorgcse* 
bene Randzone des Prefixnantels (10) in gletch- 
xniBiger Vertdlung iiber den Umfang der 
PreBwaIze zahbeiche (mindestens 30) ^ingen zs 
(28) angefonnt and. so daB sid) zwischen je 
zwei Zungen ein Avssdmitt (29) befindet 

2. PreBmantcl nadi Anspnich t, dadurch gekenn- 
zetdinet, daB die Tiefe (z) aller Ausscfamtte (29) 
gleicbtst. 30 
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